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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Zi garettenpac kungen 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Packun- 
gen mi t einer AuBenumhul 1 ung aus Folie, insbesondere Klapp- 
schachteln fur Zigaretten, wobei ein urn die Packung herumgefal- 
teter Zuschnitt aus Folie Faltlappen aufweist, die durch ther- 
5 misches Siegeln miteinander verbunden sind. Weiterhin betrifft 
die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens. 

Zigarettenpackungen, insbesondere Kl appschach tel n , sind iibli- 
cherweise so aufgebaut, daB eine AuBenumhul 1 ung aus Folie die 
10 Packung umgibt. Faltlappen der AuBenumhul 1 ung im Bereich einer 
schmalen Seitenwand sowie im Bereich von Stirnwand und Boden- 
wand sind durch thermisches Siegeln miteinander verbunden. 

An die Qualitat, namlich an das auBere Erschei nungsbi 1 d von Zi- 
15 garettenpackungen werden zunehmend hohere Anf orderungen ge- 
stellt. Dies gilt auch fur die AuBenumhul 1 ung der Zigaretten- 
packung, insbesondere Kl appschachtel . 

Der Erfindung liegt demgemaB die Aufgabe zugrunde, MaBnahmen 
20 fur die Behandlung der mit einer AuBenumhul 1 ung aus Folie ver- 
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sehenen Packung vorzuschl agen , die das auBere Erschei nungsbi 1 d 
der AuBenumhul 1 ung , insbesondere bei Kl appschach tel n fiir Ziga- 
retten, verbessern. 

5 Zur Losung dieser Aufgabe ist das erf i ndungsgemaBe Verfahren 
dadurch gekennzei chnet , dass die AuBenumhUll ung nach dem ther- 
mischen Siegeln der Faltlappen einer Warmebehandl ung unterzogen 
wird, insbesondere zum Schrumpfen der Folie. 

10 Nach den Erkenntni ssen der Erfindung fuhrt eine Warmebehandl ung 
der AuBenumhul 1 ung vorzugsweise unmittelbar im AnschluB an das 
Siegeln von Stirnwand und Bodenwand zu einer Verbesserung des 
Erscheinungsbildes der Folie. Dies gilt in besonderem MaBe 
dann, wenn die AuBenumhul 1 ung aus einer sogenannten Schrumpffo- 

15 lie besteht . 

\ Erf i ndungsgemaB werden im Bereich einer der Si egel stat i on fur 

Faltlappen der Stirnwand und Bodenwand nachgeordneten Schrumpf- 
station die (groBf 1 achi gen) Vorderseiten der Packungen bzw. 
20 Kl appschachtel n mit Warme beauf schl agt . 

Bei der erf i ndungsgemaBen Vorrichtung werden die Packungen in 
zwei uberei nanderl i egenden Packungsrei hen vorzugswei se di skon- 
tinuierlich durch die Si egel s tati on und die anschl i eBende 
25 Schrumpfstation hi ndurchgef ordert . Dabei werden die nach oben 
gerichteten Frontseiten der Packungen einer Warmebehandl ung un- 
terzogen durch Anlage von Heizplatten. Erf i ndungsgemaB wird die 
obere Packungsrei he im Bereich der Schrumpfstation geringfugig 
angehoben, so dass ein Heizorgan, insbesondere eine Heizplatte, 
30 im Bereich der unteren Packungsrei he wirksam werden kann. 

Die Heizplatten sind in besonderer Weise ausgebildet, derart, 
dass eine sehr schnelle, wirksame Veranderung der Heiztempera- 
tur ermoglicht wird- Dadurch kann die Heiz- bzw. Schrumpfsta- 
35 tion kurzfristig an unterschi edl i che Betri ebszus tande der Ver- 
packungsmaschi ne angepasst werden, insbesondere an unterschied- 
1 i che Fordergeschwi ndi gkei ten . 

Weitere Merkmale des erf i ndungsgemaBen Verfahrens und der er- 
40 fi ndungsgemaBen Vorrichtung werden nachfolgend anhand der 
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt: 
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Fig. 1 eine ( Fol i en-) Verpackungsmaschi ne in schemat i scher 
Sei tenansi cht , 

5 Fig. 2 den Bereich einer Siegel- und Schrumpf stati on der 
Verpackungsmaschi ne in Sei tenansi cht , teilweise im 
Verti kal schni tt , bei vergroBertem MaBstab, 

Fig. 3 den Bereich der Siegel- und Schrumpf stati on in 
10 Drauf si cht , 

Fig. 4 einen Querschnitt durch die Schrumpf stati on der Fig* 
3 entlang der Schnittebene IV-IV, 

^ 15 Fig. 5 eine Einzelheit der Fig. 4 in vergroBertem MaBstab, 

bei veranderter Rel ati vstel 1 ung , 


Fig. 6 ebenfalls einen Querschnitt durch die Schrumpfsta- 
tion bei nochmals veranderter Rel ati vstel 1 ung von 
20 bewegbaren Organen, 

Fig. 7 eine Einzelheit einer Schrumpf- bzw. Heizplatte im 
Verti kal schni tt, bei vergroBertem MaBstab, 

25 Fig. 8 einen Hori zontal schni tt der Einzelheit gemaB Fig. 7 
in einer Schnittebene VIII -VI II. 

Das in den Zeichnungen dargestellte Ausf lihrungsbei spi el befaBt 
sich mit der Behandlung von quaderf ormi gen Packungen 10, nam- 

30 lich Kl appschachtel n (Hi nge-Li d-Packungen) fur Zigaretten. Die- 
ser Packungstyp besteht aus einem (unteren) Schach tel tei 1 11 
und einem mit diesem verbundenen Deckel 12. Die Packung ist von 
einer AuBenumhul 1 ung 13 aus Folie umgeben. Diese ist so gefal- 
tet, dass im Bereich von Stirnwand 14 und Bodenwand 15 insbe- 

35 sondere kuvertartig ausgebildete Faltlappen entstehen, die ein- 
ander teilweise uberdecken und durch thermisches Siegeln mit- 
einander verbunden sind. 

Die AuBenumhul 1 ung 13 bzw. ein Zuschnitt zur Bildung derselben 
40 wird in einer Fol i en-Verpackungsmaschi ne gemaB Fig. 1 - soge- 
nannte Cello - vorbereitet und urn die im ubrigen fertige 
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Packung 10 herumgel egt . Zu diesem Zweck werden die Zuschnitte 
der AuBenumhiil 1 ung 13 von einer Folienbahn im Bereich eines Zu- 
schni ttaggregats 17 abgetrennt und den in horizontaler Ebene 
transportierten Packungen 10 zugefuhrt. Ein Faltrevolver 18 
5 faltet die AuBenumhiil 1 ung 13 um die Packung 10 herum. Im Be- 
reich einer horizontalen Packungsbahn verlassen die Packungen 
10 den Faltrevolver 18. Die hinsichtlich der AuBenumhiil 1 ung 13 
komplettierten Packungen 10 werden an einen Verti kal fdrderer 20 
ubergeben, der die ubereinander angeordneten Packungen 10 einer 
io Abschubbahn 21 zufiihrt. 

Im Bereich dieser Abschubbahn 21 wi rd eine mehrlagige Formation 
der Packungen 10 gebildet, bei dem vorliegenden Beispiel mit 
zwei Packungsrei hen 22, 23 ubereinander. Die Packungen 10 wer- 
15 den zu diesem Zweck paarweise von der aufrechten Gruppierung 
durch einen Schieber 24 taktweise abgeschoben. 

Im Bereich der Abschubbahn 21 ist in Forderri chtung der Packun- 
gen 10 als erstes eine Si egel stati on 25 und im AnschluB daran 
20 eine Schrumpf stati on 26 gebildet. Die Packungen 10 bzw. die 
Packungsrei hen 22, 23 werden demnach zunachst einer Siegelbe- 
handlung im Bereich von Stirnwand 14 und Bodenwand 15 sowie im 
AnschluB daran einer Schrumpf behandl ung , beides unter Zufuhr 
von warme, ausgesetzt. 

25 

Die Packungsrei hen 22, 23 liegen im Bereich der Abschubbahn 21 
auf einer sich in Langsri chtung erstreckenden Bahnplatte 27 
auf. Diese hat eine deutlich geringere Breite als die Abmessung 
bzw. Hbhe der in Querrichtung orientierten Packungen 10. Bei 

30 dem dargestel 1 ten Ausf uhrungsbei spi el ist die Vorrichtung auf 
zweibahnige Betri ebswei se ausgeri chtet , also mit zwei paralle- 
len Forderbahnen 28, 29 nebenei nander . Diese beiden Forderbah- 
nen sind im Bereich der Abschubbahn 21 weitgehend ubereinstim- 
mend ausgebildet. Die den Forderbahnen 28, 29 zugeordneten Or- 

35 gane arbeiten taktweise und fur beide Forderbahnen 28, 29 
g 1 e i c h z e i t i g . 

Der in Forderri chtung erste Bereich der Abschubbahn 21 ist die 
Si egel station 25. In diesem Bereich sind zu beiden Seiten der 
40 Packungsreihen 22, 23 Siegelorgane posi ti oni ert , namlich seit- 
liche Siegelbacken 30, 31, die den zugekehrten Stirnwanden 14 
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und Bodenwanden 15 der Packungen 10 zugekehrt sind. Die Siegel- 
backen 30, 31 sind vorzugsweise quer zur Forderri chtung der 
Packungen 10 bewegbar, derart, dass die Si egel backen 30, 31 
wahrend eines Fordertakts der Packungen 10 zuruckgezogen und 
5 wahrend einer Sti 1 1 standsphase der Packungen 10 an Stirnwand 14 
und Bodenwand 15 anliegen unter Ubertragung von Warme zur Sie- 
gelung der Faltlappen. 

Im Bereich der Schrumpf stati on 26 wird Warme auf die groGfla- 

io chigen Seiten der Packungen 10 ubertragen. Im vorliegenden 
Falle ist die Schrumpf stati on 26 so ei ngeri chtet , dass Warme 
nur auf die nach oben gerichteten Vorderseiten der Packungen 10 
ubertragen wird. Zu diesem Zweck weist die Schrumpf stati on 26 
flachige Heizorgane auf, namlich eine obe.re Heizplatte 32 und 

15 eine untere Heizplatte 33. Die Warme wird durch Anlage der 
Heizplatten 32, 33 an den oberen Seiten ( Frontsei ten) der 
Packungen 10 ubertragen. Eine Besonderheit besteht darin, dass 
die untere Heizplatte 33 im Bereich zwischen den Packungsrei hen 
22, 23 positioniert ist. Die Packungen 10 der oberen Packungs- 

20 reihe 22 werden zu diesem Zweck im Bereich der Heizplatten 32, 
33 angehoben, so dass die Packungen oberhalb der unteren Heiz- 
platte 33 gefordert werden. Jede Heizplatte 32, 33 besteht aus 
einer (oberen) Tragplatte 34, 35 und einem jeweils an der Un- 
terseite derselben angebrachten flachigen Heizelement 36, 37. 

25 Die Heizelemente sind in diesem Falle elektrische Widerstands- 
heizungen, die uber Leitungen 38, 39 mi t Strom versorgt werden. 
Wahrend des Transports der Packungen 10 sind die Heizplatten 
32, 33 von den zugeordneten Packungen 10 abgehoben, wahrend der 
Heiz- bzw. Schrumpf phase liegen die betreffenden Heizplatten 

30 32, 33 bzw. deren Heizelemente 36, 37 an der Oberseite der 
Packungen 10 an. 

Die Packungen 10 werden durch den taktweisen Vorschub urn je- 
weils einen der Abmessung der Packungen 10 entsprechenden Fbr- 

35 dertakt wei terbewegt . Die untere bzw. mittlere Heizplatte 33 
ist mit einer geneigten Auf 1 auf fl ache 40 versehen, die das Auf- 
schieben der Packungen 10 der oberen Packungsrei he 22 auf die 
untere Heizplatte 33 erleichtert. Urn einen geordneten Vorschub 
der Packungen zu gewahrl ei sten , sind diese in einem Bereich vor 

40 der Schrumpf station 26 durch einen elastischen Niederhalter 41 
belastet, der aus einer Mehrzahl von Biirsten 42 besteht. 
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Urn die Packungen 10 beim Vorschub auf die untere Heizplatte 33 
aufzuschieben, wird die sich jeweils in einer Position vor der 
Heizplatte 33 befindende Packung 10 in Querrichtung verschoben 

5 auf eine seitlich angeordnete Rampe 43, die in Fbrderri chtung 
keilformig ausgebildet ist. Die betreffende Packung 10 wird 
durch einen Querschieber 44 aus der oberen Packungsrei he 22 in 
Querrichtung heraus verschoben und gelangt dann beim Weiter- 
transport in der versetzten Stellung auf die seitlich angeord- 

10 nete Rampe 43. Diese erleichtert das Aufschieben auf die Heiz- 
platte 33. Eine Sei tenf iihrung 45 ist so ausgebildet, dass die 
zunachst mit einem vorderen Bereich auf der Heizplatte 33 auf- 
liegende Packung 10 beim Wei tertransport einerseits vollstandig 
auf die Heizplatte 33 gelangt und zugleich in Querrichtung zu- 

15 riickbewegt wird in die Ausgangsstel 1 ung , also ausgerichtet in- 
nerhalb der Packungsrei he 22. Die Packungsrei hen 22, 23 werden 
auch auf der gegeniiberl i egenden Seite durch Sei tenf iihrungen 46 
in exakter Rel ati vstel 1 ung gehalten. Die untere Heizplatte 33 
ist zur Erl ei chterung des Aufschiebens im GrundriS mit einer 

20 schrag verlaufenden Kante 47 als Anf angsbegrenzung der Auflauf- 
flache 40 versehen. Nach Durchf iihrung der Beheizung bzw. des 
Schrumpfvorgangs laufen die Packungen 10 der oberen Packungs- 
reihe 22 uber eine ebenf al 1 s schrag gerichtete Endflache 48 von 
der Heizplatte 33 abwarts bis zur Anlage auf der jeweils zuge- 

25 ordneten Packung 10 der unteren Packungsrei he 23. 

Die Heizplatten 32, 33 sind durch ein besonderes Stel 1 getri ebe 
auf- und abbewegbar. Dieses wirkt auf die obere Heizplatte 32, 
die ihrerseits die Bewegungen auf die untere Heizplatte 33 
30 ubertragt. 

Zu diesem Zweck sind die Heizplatten 32, 33 durch Federn be- 
lastet. Die obere Heizplatte 32 weist (vier) Druckfedern 49 
auf. Diese sind einerseits auf der Oberseite der Heizplatte 32 

35 und andererseits auf einer Stiitzplatte 50 abgestiitzt. Diese ist 
feststehend angeordnet. Die Druckfedern 49 sind vorgespannt, 
derart, dass bei Entlastung die Heizplatte 32 durch die Druck- 
federn 49 nach unten gedruckt wird bis zur Anlage an der 
Packung 10 (Fig. 6, links). Zum Abheben der Heizplatte 32 wird 

40 diese aufwarts bewegt und unter Zusammendriicken der Druckfedern 
49 von der Packung 10 abgehoben (Fig. 6, rechts) . 
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Die untere Heizplatte 33 wird durch zwei Gruppen mit jeweils 
mehreren (vier) Federn betatigt. Obere Absenkf edern 51 sind 
oben an einer Verlangerung der oberen Heizplatte 32 einerseits 
5 und an der Oberseite der unteren Heizplatte 33 andererseits ab- 
gestiitzt. Beim Absenken der oberen Heizplatte 32 wird so Druck 
liber die Absenkfedern 51 auf die untere Heizplatte 33 ubertra- 
gen, so dass diese entsprechend abgesenkt wird bis zur Anlage 
an der Packung 10. Bei der Auf wartsbewegung der oberen Heiz- 

io platte 32 werden die Absenkfedern 51 entspannt (Fig, 6, 
rechts). Die untere Heizplatte 33 wird durch Hubfedern 52 ange- 
hoben, die sich einerseits an der Unterseite der unteren Heiz- 
platte 33 und andererseits an einem Festlager abstutzen, im 
vorliegenden Falle in einer Ausnehmung der Sei tenf uhrungen 45, 

15 46. Die Hubfedern 52 werden bei der Abwartsbewegung der Heiz- 
platten 32, 33 zusammengedruc kt . Bei der Auf wartsbewegung , also 
bei der Entlastung, heben diese Hubfedern 52 die untere Heiz- 
platte 33 von der unteren Packung 10 ab (Fig. 6, rechts). 

20 Als Betatigungsorgan sind quer bewegbare Betat i gungshebel 53, 
54 vorgesehen. Diese ubertragen durch Querbewegung die Stell- 
krafte auf die Heizplatten, im vorliegenden Falle auf die obere 
Heizplatte. Die Anordnung ist hier so getroffen, dass, wie be- 
schrieben, die obere Heizplatte durch die Betat i gungshebel 53, 

25 54 aufwarts bewegt wird zur Freigabe der Packungen 10. Zu die- 
sem Zweck ist ein quergeri chteter Schenkel 55 der Betatigungs- 
hebel 53, 54 mit einer Keilflache 56 versehen. Diese Ubertragt 
bei Querbewegung der Betati gungshebel 53, 54 eine Hubkraft auf 
die obere Heizplatte 32. Zu diesem Zweck ist mit der oberen 

30 Heizplatte 32 im Bereich der Betat i gungshebel 53, 54 eine 
Stutzrolle 57 verbunden, die wiederum uber einen Steg 58 an der 
Heizplatte 32 befestigt ist. Die Stutzrolle 57 lauft auf der 
Keilflache 56 ab. Die Anordnung ist so getroffen, dass bei 
einer von den Packungen weggeri chteten Sei twartsbewegung der 

35 Betati gungshebel 53, 54 die Stutzrollen 57 und damit die Heiz- 
platte 32 angehoben wird. 

Die (vier) Betati gungshebel 53, 54 werden durch Schubstangen 
59, 60 betatigt. Diese sind horizontal gerichtet und durch ein 
40 nicht gezeigtes Betatigungsorgan hin- und herbewegbar. Bei 
zweibahniger Ausgestal tung der Vorrichtung sind je zwei kor- 
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respondi erende Betati gungshebel 53 mi t der zugeordneten Schub- 
stange 59 und die anderen Betati gungshebel 54 mi t der anderen, 
darunterl i egenden Schubstange 60 verbunden. Die Schubstangen 
59, 60 werden liber Gleitlager 61 durch diejenigen Betatigungs- 
5 hebel 53, 54 hi ndurchgef iihrt , die von der betreffenden Schub- 
stange 59, 60 nicht betatigt, also verschoben werden. 

Die Bewegungen sind so aufeinander abgestimmt, dass der Quer- 
schieber 44 mi t einem der Betati gungshebel 53 verbunden ist, 
10 also mit diesem betatigt wird. Weiterhin ist der Niederhalter 
mi t der Stutzplatte 50 verbunden und dadurch ebenfalls festste- 
hend . 

Fur die Versorgung der Heizelemente 36, 37 fiihren die elektri- 
; 15 schen Leitungen 38, 39 zu Anschl ul31 ei tungen 62, 63, die ober- 
■ halb und unterhalb der Forderbahnen 28, 29 gefiihrt sind. 

Die oberen Heizplatten 32 sind bei dem vorliegenden Ausfiih- 
rungsbei spi el abhebbar zu Reinigungs- und Wartungszwecken . Zu 

20 diesem Zweck sind die oberen Heizplatten 32 der beiden Forder- 
bahnen 28, 29 mit einem quergeri chteten Hubarm 64 verbunden. 
Dieser ist als einarmiger Hebel ausgebildet und urn ein Lager 65 
schwenkbar. Auf der gegeniiberl i egenden Seite ist ein frei ab- 
stehender Handgriff 66 angeordnet. Durch entsprechende Betati- 

25 gung kann der Hubarm 64 in eine Schragstel 1 ung nach oben bewegt 
werden (gestri chel te Position in Fig. 4). Mit dem Hubarm 64 
sind die wichtigen oberen Konstrukti onstei 1 e der Heizplatte 32 
: verbunden, ei nschl i eBl i ch Niederhalter 41. Der Hubarm 64 ist 

mit einem Verbi ndungsschenkel 67 einer unterhalb der Forder- 

30 bahnen 28, 29 verl auf enden , fest verankerten Traverse 68 ver- 
bi ndbar . 

Die ordnungsgemaBe Bewegung der Packungen 10 beim Abschub von 
der unteren Heizplatte 33 wird durch einen schraggeri chteten 
35 bzw. bogenformig verlaufenden Fuhrungsschuh 69 si chergestel 1 1 . 

Eine Besonderheit ist die Ausgestal tung der Heizorgane, namlich 
der Heizplatten 32, 33 (Fig. 7, Fig. 8). Die Tragplatten 34, 35 
weisen eine von einem Rand umgebene, jeweils nach unten offene 
40 Ausnehmung 70 auf. In dieser ist jeweils ein flachiges Heizor- 
gan 71 posi ti oni ert , so dass dieses bei dem vorliegenden Bei- 
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spiel nach unten wirkt, also auf eine unterhalb des Heizorgans 
71 posi tioni erte Packung 10 wirkt. 

Nach unten bzw. auf der der Packung 10 zugekehrten Seite weist 
5 das Heizorgan 71 eine Metallplatte 72 auf, insbesondere aus 
Stahl. Die Metallplatte 72 ist verhal tni smaBi g diinn ausgebil- 
det, namlich mit einer Dicke von bei spi el swei se 0,5 mm, so dass 
ein schneller Warmeiibergang gewahrl ei stet ist. Auf der Innen- 
seite bzw. auf der von der Packung 10 abgekehrten Seite der Me- 
10 tallplatte 72 sind Heizorgane posi ti oni ert . Es handelt dabei urn 
einen in Schleifen, bei spi el swei se maanderf ormi g gelegten elek- 
trischen Heizdraht 73. Dieser ist uber die Leitungen 38, 39 mit 
einer Stromquelle verbunden. Der Heizdraht 73 erzeugt in einem 
Fl achenberei ch die erf orderl i che Hei ztemperatur . 

15 

Der Heizdraht 73 ist eingebettet bzw. zwischen Lagen aus geeig- 
netem Material posi ti oni ert , namlich zwischen einer unteren 
Matte 74 und einer oberen Matte 75. Diese Matten 74, 75 beste- 
hen aus geeignetem Material, insbesondere aus Silikon mit Fa- 
20 ser- bzw. Gewebeverstarkung . Die Matten 74, 75 sind fur die 
Warmeubertragung geeignet. 

Oberhalb der Matte 75 bzw. auf der von dem Heizdraht 73 ablie- 
genden Seite ist ein Temperaturf uhl er 76 angeordnet, der durch 

25 eine weitere Matte 77 gegenuber der Tragplatte 34, 35 abgedeckt 
bzw. isoliert ist. Mit Hilfe des Temperaturf uhl ers 76 kann die 
im Bereich der Heizplatte 32, 33 vorhandene Temperatur ermit- 
telt und danach gegebenenf al 1 s verandert werden. Der Tempera- 
turfuhler 76 ist uber eine Leitung 78 mit einer geeigneten 

30 Steuerei nhei t verbunden. 

Die Metallplatte 72, der Heizdraht 73 sowie die Matten 74, 75 
sowie gegebenenfal 1 s der Temperaturf uhl er 76 und die Matte 77 
bilden eine zusammenhangende Einheit. Die einzelnen Lagen sind 
35 miteinander verbunden, und zwar insbesondere durch Zusammenkle- 
ben bzw. -vul kani si eren der Silikon- und Metal 1 schi chten . Diese 
Einheit ist in der Ausnehmung 70 positioniert und dort mit 
einer geeigneten Masse verankert, insbesondere mit einer Ein- 
bettmasse 79 aus Silikon. 

40 
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Mi t einem so ausgebi 1 deten Heizorgan 71 bzw. en tsprechenden 
Heizplatten 32, 33 ist eine schnelle, kurzfristige Anpassung 
der wirksamen Hei ztempera tur an bestimmte Betri ebszustande mog- 
lich, da die dunne, fast folienartige Metallplatte 72 die Tem- 
5 peratur fast ohne Verzogerung ubertragt. Dadurch kommt es bei 
einem " Sof ort-Stopp" der Maschine mit einem Nachlauf von etwa 
drei Packungen nicht zu Verbrennungen der AuBenumhiil 1 ung , weil 
die Heizplatten 32, 33 durch Verbindung mit einer zentralen 
Steuereinhei t sofort abgeschaltet und auch kurzfristig durch 
10 die ankommenden Packungen gekuhlt werden. 

Die Anpassung an die Bet ri ebszustande der Maschine sieht bei- 
spielsweise so aus, dass bei einem Stillstand eine Temperatur 
von 80°C und bei maximaler Fordergeschwi ndi gkei t von beispiels- 
* m is weise 365 Packungen pro Minute eine Temperatur von 135°C er- 
• zeugt wird bei entsprechend geringeren Temperaturen fur gerin- 

gere Produkt i onsl ei stungen . 

Die Vorrichtung kann alternativ auch so ausgebildet sein, dass 
20 beide groBf 1 achi gen Seiten der Packungen 10, also Vorderseite 
und RUckseite, mit Warme beaufschlagt werden. In diesem Falle 
ist die untere Heizplatte 33 so auszubilden, dass auch an der 
Oberseite ein Heizelement angeordnet ist, 

25 

***** 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Zi garettenpackungen 



Patentanspruche : 


1. Verfahren zum Herstellen von Packungen (10) mi t einer 
AuBenumhiill ung (13) aus Folie, insbesondere von Kl appschachtel n 
fur Zigaretten, wobei ein urn die Packung (10) herumgef alteter 
Zuschnitt aus Folie Faltlappen aufweist, die durch thermisches 
5 Siegeln miteinander verbunden werden, dadurch gekennzei chnet , 
dass die AuBenumhul 1 ung (13) nach dem thermischen Siegeln der 
Faltlappen einer warmebehandl ung unterzogen wird, insbesondere 
^ zum Schrumpfen der AuBenumhul 1 ung (13). 

io 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet , dass 
Warme (lediglich) im Bereich einer Vorderseite und/oder einer 
Ruckseite der Packung (10) auf diese iibertragen wird. 


3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzei chnet , 
15 dass bei der Fertigung von Packungen (10) des Typs Kl appschach- 
tel diese zum Siegeln seitwarts gerichteter Faltungen von 
Stirnwand (14) und Bodenwand (15) in mehreren, insbesondere 
zwei Packungsreihen (22, 23) ubereinander transporti ert werden, 
wobei die taktweise transportierten Packungsreihen (22, 23) im 
20 AnschluB an die Siegelung der Stirnwande (14) und Bodenwande 
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(15) mit Warme beaufschlagt werden, vorzugsweise im Bereich von 
nach oben gerichteten Vordersei ten der Packungen (10). 

4. Verfahren nach Anspruch 1 Oder einem der weiteren Ansprii- 
5 che, dadurch gekennzei chnet , dass die Packungen (10) der oberen 
Packungsrei he (22) im Bereich einer Schrumpf stati on (26) ange- 
hoben werden zur Posi ti oni erung einer (unteren) Heizplatte (33) 
zwischen den Packungsrei hen (22, 23). 

io 5. Vorrichtung zum Herstellen von Packungen (10) mit einer 
AuBenumhull ung (13) aus Folie, insbesondere von Kl appschachtel n 
ftir Zigaretten, wobei ein urn die Packung (10) herumgef al teter 
Zuschnitt aus Folie Faltlappen aufweist, die im Bereich einer 
Siegel station (25) durch thermisches Siegeln mi tei nander ver- 

15 bunden werden, dadurch gekennzei chnet , dass im AnschluB an die 
Siegelstation (25) eine Schrumpf stati on (26) fur die Packungen 
(10) gebildet ist, in deren Bereich die Packungen (10) mit War- 
me beauf schl agbar sind. 

20 6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzei chnet, dass 
die Schrumpfstation (26) bewegbare Warmeorgane aufweist, insbe- 
sondere Heizplatten (32, 33), die zur Ubertragung von Warme auf 
die Packungen (10) gegen mindestens eine Seite der Packungen 
(10) bewegbar sind, insbesondere gegen eine nach oben gerich- 

25 tete Vorderseite der Packungen (10). 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Packungen (10) in mehreren, insbesondere in zwei 
iibereinander angeordneten Packungsrei hen (22, 23) durch die 
Schrumpfstation (26) hi ndurchf orderbar sind, wobei jeder 
Packungsrei he (22, 23) im Bereich der Schrumpfstation (26) min- 
destens ein Warmeorgan, insbesondere eine Heizplatte (32, 33) 
zugeordnet ist. 

35 8. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der weiteren An- 
spriiche, dadurch gekennzei chnet , dass die Packungen (10) der 
oberen Packungsrei he (22) wahrend des Transports entlang einer 
horizontalen Forderbahn - Abschubbahn (21) - in Aufwartsri ch- 
tung forderbar sind, derart, dass die Packungen (10) der oberen 
40 Packungsrei he (22) uber ein den Packungen (10) der unteren 


30 
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Packungsrei he (23) zugeordnetes Heizorgan - Heizplatte (33) - 
hi nwegfbrderbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8 Oder einem der weiteren An- 
5 spriiche, dadurch gekennzei chnet , dass die Heizplatte (33) fur 

die Packungen (10) der unteren Packungsrei he (23) eine schrag- 
gerichtete Auf 1 auf fl ache (40) fur die Packungen (10) der oberen 
Packungsrei he (22) aufweist, derart, dass die Packungen (10) 
der oberen Packungsrei he (22) durch den taktweisen Vorschub auf 
10 die untere Heizplatte (33) aufschiebbar sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder einem der weiteren An- 
spriiche, dadurch gekennzei chnet , dass eine Packung (10) der 
oberen Packungsrei he (22) jeweils in einer Position vor dem 

0\ is Auflaufen auf die untere Heizplatte (33) in Querrichtung ver- 
™ schiebbar ist auf eine seitlich angeordnete Rampe (43) und dass 

die einseitig auf der Rampe (43) aufliegende Packung (10) bei 
einem weiteren Fordertakt auf die untere Heizplatte (33) auf- 
schiebbar ist, vorzugsweise unter gl ei chzei ti ger seitwarts ge- 
20 richteter Ruckkehrbewegung in die Ausgangsposi ti on . 

11. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der weiteren An- 
spriiche, dadurch gekennzei chnet , dass die beiden Heizplatten 
(32, 33) gemeinsam auf- und abbewegbar sind, derart, dass wah- 

25 rend des Vorschubs der Packungen (10) die Heizplatten (32, 33) 
von den Packungen (10) der oberen Packungsrei he (22) und der 
unteren Packungsrei he (23) abgehoben sind. 


30 


12. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der weiteren An- 
spruche, dadurch gekennzei chnet , dass die Heizplatten (32, 33) 
durch Druckorgane miteinander verbunden sind, insbesondere 
durch Absenkfedern (51) und Hubfedern (52) fur die untere Heiz- 
platte (33), wobei vorzugsweise die Absenkfedern (51) und Hub- 
federn (52) so positioniert sind, dass bei einer Auf wartsbewe- 
35 gung der oberen Heizplatte (32) die untere Heizplatte (33) 
durch die Hubfedern (52) angehoben wird. 

13- Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der weiteren An- 
spruche, dadurch gekennzei chnet , dass die obere Heizplatte (32) 
40 durch ein quer bewegbares Betati gungsgetri ebe bewegbar, insbe- 
sondere absenkbar ist, wobei vorzugsweise quer bewegbare Beta- 
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tigungshebel (53, 54) Keilflachen (56) aufweisen, die uber mit 
der oberen Heizplatte (32) verbundene Stutzrollen (57) die obe- 
re Heizplatte (32) bewegen, vorzugsweise anheben gegen die Be- 
lastung von Ni edertiruckorganen , insbesondere Druckfedern (49). 

5 

14. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der weiteren An- 
spriiche, dadurch gekennze i chnet , dass die Warmeorgane bzw. 
Heizplatten (32, 33) Heizorgane (71) aufweisen, die kurzfristig 
auf Temperaturanderungen reagi erende Warmeubert ragungsorgane 

10 aufweisen, insbesondere sehr dunne Metal 1 pi atten (72), an denen 
die Packungen (10) Anlage erhalten bzw. mit einem geringen Ab- 
stand vorbei bewegbar sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzei chnet , 
is dass das Heizorgan (71) flachige Heizelemente aufweist, insbe- 
sondere in Schleifen bzw. maanderf ormi g angeordnete elektrische 
(Widerstands-)Heizdrahte (73), die uber eine Warme leitende 
Zwi schenschi cht , insbesondere einer Matte (74) aus Silikon, auf 
der von den Packungen (10) abgekehrten Seite mit der Metall- 

20 platte (72) oder dergleichen verbunden sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Heizorgan (71) mehrlagig aufgebaut ist, wo- 
bei zwischen mehreren Matten (74, 75, 77) einerseits Heizdrahte 

25 (73) und andererseits ein Temperat urf u h 1 er (76) positioniert 
ist, wobei die Lagen, namlich Metallplatte (72) und Matten (74, 
75, 77) durch Verkleben oder Vul kani si eren zu einer Einheit 
miteinander verbunden sind. 

30 17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzei chnet , 
dass das als Einheit ausgebildete Heizorgan (71) mit einer 
formbaren Einbettmasse (79), insbesondere aus Silikon, inner- 
halb einer Ausnehmung (70) der Heizplatte (32, 33) positioniert 
ist. 

35 
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Anmelderi r 1 

Focke & Co. (GmbH & Co.) Unser Zeichen: |F0C-636-DE 

Si emensstraBe 10 

27283 Verden Datum: 9. November 1999/6112 


Zusammenfassuno: 
(in Verbindung mit Fig. 2) 


Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Zi garettenpackun- 
gen. 

Zur Verbesserung des auBeren Erschei nungsbi 1 des von (Zigaret- 
ten-) Packungen (10) des Typs Kl appschachtel werden diese nach 
Anbringen und Siegeln einer AuBenumhiil 1 ung (13) durch eine 
Schrumpf station (26) hi ndurchgef lihrt und im Bereich der groB- 
flachigen Packungssei ten , insbesondere im Bereich von nach oben 
gerichteten Vordersei ten , mit Warme beauf schl agt . Zu diesem 
Zweck sind im Bereich der Schrumpf s tat i on (26) Heizplatten (32, 
33) posi tioniert, die Warme auf den nach oben gerichteten 
Flachen der Packungen (10) ubertragen. 


** * * * 
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